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SMS Demag AG, Eduard-Schloemann-StraBe 4, 40237 Dusseldorf 

Einschubverfahren von Maschineneinheiten in eine Produktionslinie 

l^ie Erfindung betrifft ein Verfahren zur Montage und/oder Inbetriebnahme von 
Maschineneinheiten in Aniagen, wie Maschinenfundamente und/oder Walzgeruste 
beispielsweise in einer vorhandenen Produktionslinie einer Warmwalzanlage. 

Bisher warden Anlagenteile oder Maschineneinheiten von Walzanlagen auBerhalb 
der Produktionslinie auf provisorischen Fundamenten erstellt und dann mit ent- 
sprechenden Systemen in die Produktionslinie verfahren. 

Die Fundamente werden unter erschwerten und zeitraubenden Umstanden erstellt 
und mussen meist nach Montage der Einrichtungen weiter komplettiert oder gegen 
|die endguitigen Fundamente mit hohem Aufwand an Bauarbeit ausgetauscht wer- 
■en. 

In einzelnen Fallen wurden zwar die Fundamente verschoben; die Montage der 
Einrichtungen erfolgte dann aber separat auf dem eingeschobenen Fundament. 

Das Dokument JP 63 03 01 07 A beschreibt ein Walzgerust mit einer speziellen 
Gestaltung, um eine Walzenversatz-Vorrichtung mit Hilfe der Installation von Ge- 
rustversatzschienen und von Walzenversatzschienen auf der gleichen horizonta- 
len Ebene zu vereinfachen. 
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Das Dokument JP 59 04 50 10 A offenbart ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Austausch von Gerusten einer Walzanlage. Hierbei soli der Disposltionszwi- 
schenraum zwischen den Gerusten und gleichzeitig die Gesamtlange der Produk- 
tionslinie durch speziellen Versatz von Walzgerustgruppen sowie durch Austausch 
der Geruste verkiirzt werden. 

Das Dokument JP 11 31 99 05 befaBt sich mit der Aufgabe, die Entstehung von 
wellenformigen Mustem auf Walzmaterial zu verhindem und eine unzulassige Er- 
niedrigung der Walztemperatur zu vermeiden. 

Hierzu wird eine Vorrichtung vorgeschlagen, bei der ein Rahmen mit einem Ba- 
sistrager auf Flurebene vorgesehen ist, und mit einem Druck-Kontroll-Trager, ei- 
nem einlaBseitigen DehnungsmeBstab, einem mittleren DehnungsmeBstab und 
einem auslaBseitigen DehnungsmeBstab sowie einem Versatz-MeBstab versehen 
ist. Gehauselose Fertigwalzeinheiten sind in den Rahmen integriert und mit einem 
auslaBseitigen DehnungsmeBstab. mit einem Verbindungsbolzen und einem 
Stopper, zwecks Erhohung der Festigkeit verbunden. Wahrend einer Wartungszeit 
wird eine Versatzeinrichtung sowie eine Bewegungseinrichtung fur die Fertig- 
walzeinheiten gegen die einlaBseitige Richtung durch einen Bewegungszylinder 
^orgeschoben. wobei die Intervalle zwischen den Bewegungseinrichtungen ver- 
IroBert werden. 

Das Dokument OS 2 018 383 beschreibt ein Walzgerust, insbesondere fiir die 
Verformung eines direkt aus einer StrangguBanlage auslaufenden GuBstranges, 
sowie die zugeordnete Walzwerksanlage. Wegen der getrennten Bauweise der 
Walzgeruste wird angestrebt. die Geruste fern des GieBbetriebes zu reparieren 
und zu warten und fertig zusammengebaute Walzgeruste und Getriebeteile mog- 
lichst rasch und einfach einzubauen. Hierzu ist das Walzgerust mit einem Teil sei- 
nes Getriebes vom Fundamentrahmen bzw. der Fundamentplatte losbar und in 
vertikaler Richtung von diesem bzw. dieser entfembar ausgestaltet. 
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Das Dokument OS 2 018 490 betrifft ein Walzgerust zur Verformung eines aus 
einer StrangguBanlage auslaufenden GuBstranges. mit zwei Walzenstandem, in 
denen ein horizontal angeordnetes Walzenpaar mit seinen Einbaustucken vertikal 
verschiebbar angeordnet ist, wobei die Walzenstander unten eine starre Querver- 
bindung und oben eine losbare Kappenverbindung aufweisen und das Walzgerust 
mit einer Fundamentplatte losbar verbunden ist. 

IBei StrangguBanlagen besteht ein Problem darin. die Walzgeriiste mit welchen die 
^trange im AnschluB an den GieBvorgang weiter verformt werden, mogliohst 
raumsparend anzuordnen. Man ist bestrebt, die Walzgeruste mogliohst nahe ne- 
beneinander anzuordnen, damit das und uber den StrangguBkoklllen angeordnete 
VerteilergefaB klein dimensioniert und der Temperaturverlust des flussigen Stab- 
les so niedrig als moglich gehalten werden kann. Es ist auch erforderlich. die 
Walzgeruste mogliohst nahe hintereinander anzuordnen. Bedingt durch die niedri- 
ge GieBgeschwindigkeit belm StranggieBen, ist die Vorschubgeschwindigkeit des 
Stranges in den Walzgerusten wesentlich kleiner als bei konventionellen Walzen- 
straBen. wodurch sich be! groBem Abstand der Walzgeruste ein unenwunscht ho- 
her Temperaturverlust einstellen wurde. 

^urch die gedrangte Bauweise der WalzgerQste bringt der Waizenwechsel groBe 
Schwierigkeiten mit sich und erfordert einen erheblichen Zeitaufwand und bedingt 
Gefahren fur das ausfuhrende Personal. Da Walzgeruste im AnschluB an Strang- 
guBanlagen nicht unabhangig vom GieB- und Schmelzbetrieb arbeiten konnen. 
muB ein Waizenwechsel bzw. ein Austausch der Walzgeruste bei Umstellung des 
Walzprogrammes und in Reparaturf alien moglichst rasch vor sich gehen, urn 
Ruckwirkungen auf die metallurgischen Anlagen zu vermeiden. Hierzu ist an jeder 
Walzenwelle ein in einem Gehause eingeschlossenes Getriebe vorgesehen und 
von den Walzenwellen losbar. Die Getriebe wirken mit einer vertikalen, vom Un- 
terflur her angetriebenen gemeinsamen Antriebswelle zusammen, wobei nach L6- 
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sen des Walzgerustes von der Fundamentplatte dieses einschlieBlich der Getriebe 
und der Antriebswelle als eine Einheit vertikal heb- und senkbar ist und damit die 
Antriebswelle mit dem angeordneten Antrieb losbar bzw. verbindbar ist. 

Das Dokument JP 58 09 03 05 A beschreibt ein Verfahren und eine Vorrichtung 
zum Auswechsein von Gerusten fur eine Waizanlage. Um die Effizienz der ge- 
samten Vorrichtung zu verbessern werden Gerustpiazierungsraiimen an der Seite 
einer Gerustkette anordnet und mit zwei Antriebsvorrichtungen von untersciniedii- 
pher Hublange versehen. Auch sind horizontale Bewegungseinriclitungen an den 
' ieiten der neuen und aiten Geruste zu beiden Seiten der Rahmen angeordnet. 

Das Dokument JP 62 14 48 10 A besclnreibt eine Bauweise, die dem Zweck dient, 
die Anzahl der Geruste, welche in Bereitschaft zu halten sind, zu reduzieren und 
fur einen Gertistwechse! die Walzgeruste im unveranderten Zustand zu verwen- 
den, und nur die anderen Walzgeruste auszuweciiseln, die so wie sie sind nicht 
verwendet werden konnen. Das Dokument JP 01 02 24 10 A beschreibt eine 
MaBnahme, die Anzahl der vorzuhaltenden Geruste zu reduzieren sowie die er- 
forderliche Zeit fur deren Wechsel durch selektiven Austausch lediglich 'derjenigen 
Geruste, die fur den Umbau der Walzen erforderlich sind zu verringern. 

^fciusgehend vom vorgenannten Stand der Technik iiegt der Erfindung die Aufgabe 
^^ugrunde, ein Verfahren zur IVlontage und/oder Inbetriebnahme von Maschinen- 
einheiten in Aniagen anzugeben, durch welches sioh wesehtliche Einsparungen 
durch kurzere Montagezeiten bzw. kurzere Montageubenwachungszeiten bei der 
Montage ergeben, um dadurch die Stillstandszeiten zu verringern und die Gefahr 
bei Bauarbeiten im direkten Produktions-Walzbereich zu minimieren. 

Zur Losung wird bei einem Verfahren zur IVlontage bzw. zur Inbetriebnahme von 
Maschineneinheiten in Aniagen entsprechend dem Oberbegriff von Anspruch 1 mit 
der Erfindung vorgeschlagen, daB die Vorfertigung des Maschinenfundamentes 
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sowie die Vorfertigung und Vormontage bzw. Montage der erforderlichen bzw, zu- 
sammenwirkenden Maschineneinheiten vor Ort neben der Produktionslinie erfolgt, 
worauf diese Maschineneinheiten als komplette Baueinheit einschlieBlich des 
Fundamentblockes sowie der zugeordneten Antriebsorgane, Kontrollelenriente, 
Befestigungselemente oder dergleichen und der zum Betrleb erforderlichen Ver- 
rohrungen, Verkabelungen sowie weitere Ausrustungstelle in die Produktionslinie 
der Walzanlage eingeschoben werden. 

Mit der Erfindung ergeben sich folgende Vorteile: 

groBtmogiiche Produktion wahrend der Modernisierung 

minimale Storung der Produktionsablaufe 

maximale Sicherheit beim Wiederanwalzen 

Bauarbeiten erfolgen nicht im unmittelbaren Produktionsbereich 

minimale Stillstandszeiten, 

und ferner 

Einsparung von Montagekosten beim Lieferanten durch 

^ - regulare Arbeitszeiten des Montage- und Uberwachungspersonals 

- Einsatz von Modularen, vorgefertigten Maschinen- und Ausrustungsteilen, 
passend fur die Umbauphasen 

- Verrohrung und Verkabelung an kompletten Maschinen/Fundamentblock 

und schlieBlich 

Fertigsteliung der Fundamente im regularen Schichtbetrieb, somit geringe 
Storung der Produktion durch Bauarbeiten und damit auch Redul<tion des 
Baupreises. 
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Eine Ausgestaltung der Erfindung sieht vor, daB ein vorlaufiger Probelauf der vor- 
montierten Aniagen vor Ort vor deren Einschub in die Produktionslinie erfolgt. 

Eine weitere erfindungsgemaBe Ausgestaltung sieht vor, daB die Maschinenfun- 
damente im IVIontagebereich des zu verschiebenden Fundamentblockes teilweise 
Oder komplett als Stahlbeton-Fertigteilelement erstelit werden, um spater als 
Grtindung fur neue Masciiinenfundamente verwendet zu werden. 

^^^nd schlieBlich sieht eine weitere Ausgestaltung des Verfahrens vor, daB die 
Fundamente des Walzenwechselbereiches zunnindest teilweise als Stahlbeton- 
Ferligteile ausgebildet und eingebaut werden. 

Die Erfindung wird an einem Ausfuhrungsbeispiel in den genannten Zeichnungen 
naher eriautert. 

Es zeigen: 

in perspektivischer Ansicht einen vorgefertigten Fundamentblock mit 
Fertiggeriisten vor dem Einschieben in die Walzlinie; 

und weiter in perspektivischen Ansichten den Einschub des Funda- 
mentblocks mit den Fertiggeriisten; 

den Fundamentblock mit Fertiggerusten in endgultiger Position; 

die Fertigstellung der Fundamente des Walzenwechselbereiches teil- 
weise als Stahlbetonfertigteile; 

den fertigen Bereich der Walzgeruste. 



Figur 1 




Figur 2 

Figur 3 
Figur 4 

Figur 5 
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In diesen Figuren bezeichnet jeweils die Ziffer 1 einen Fundamentblock, die Ziffer 
2 fertig montierte Walzgeruste und die Ziffer 3 den Verlauf der Walzlinie. Unn die 
Stillstandszeiten und die Gefahr bei Bauarbeiten inn direkten Produktions- bzw. 
Walzbereich zu minimieren werden gemaB Figur 1 auf einem vorgefertigten Fun- 
damentblock 1 die Fertiggeruste - vorliegend sind es drei Geruste - nnontiert und 
ggfs. im Probebetrieb gefahren. Wahrend dieser MaBnahmen ist die ursprungliclie 
Produktionslinie ungestort in Betrieb. Figur 2 zeigt, daB nach AbschluB der Vorfer- 

•^gung und/oder Vormontage bzw. Fertignnontage der nunnnehr einsatzfahigen Ge- 
■ste, der Fundamentblock nnit den Gerusten in die Produktionslinie eingeschoben 
ist und die Geruste sofort in den Produktionsablauf integriert sind (Figur 3). 

Figur 4 und Figur 5 zeigen die anschlieBende Fertigstellung der Fundamente fur 
die Einrtchtungen fur den Walzenwechsel, die vorzugsweise aus Stahlbetonfertig- 
teilen bestehen, um Bauarbeiten und Bauzeit zu minimieren. Die erhebliclien wirt- 
schaftlichen und sonstigen Vorteile fur die Sicherheit der Montagemannsohaften 
sind zuvor beschrieben worden. 
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SMS Demag AG, Eduard-Schloemann-StraBe 4, 40237 Dusseldorf 



Patentanspruche 




Verfahren zur Montage und/oder Inbetriebnahme von Maschineneinheiten in 




Anlagen, wie Maschinenfundamente (1) und/oder Walzgeruste (2), bei- 
spielsweise in einer vorhandenen Produktionslinie einer Warmwalzanlage, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Vorfertigung des IVIascliinenfundamentes (1) sowie die Vorfertigung 
und Vormontage bzw. Montage der erforderliclien bzw. zusammenwirkenden 
Maschineneinheiten vor Ort neben der Produktionslinie (3) erfolgt, worauf 
diese Maschineneinheiten als komplette Baueinheit einschlieBlich des Fun- 
damentblockes (1) sowie zuordenbarer Antriebsorgane, Kontrotlelemente, 
Befestigungselemente oder dergleichen und der zum Betrieb erforderiichen 
Verrohrungen und Verkabelungen sowie ^weiterer Ausrustungsteile in die 



2. Verfahren nach Anspruch 1 , ^ 
dadurch gekennzeichnet, 

daB ein vorlaufiger Probelauf der vormontierten Anlage vor Ort vor deren 
Einschub in die Produktionslinie (3) erfolgt. 

3. Verfahren nach Anspruch 1 oder 2, 
dadurch gekennzeichnet, 
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daB die Maschinenfundamente im Montagebereich des zu verschiebenden^^' 
Fundamentblockes (1) teilweise oder komplett ais Stahlbeton- 
Fertigteilelemente erstellt warden, um spater als Grundung fur neue Maschi- 
nenfundamente venA/endet zu werden. 



Verfahren nach einem oder mehreren der Anspruche 1 bis 3, 
dadurch gekennzeichnet, 

daB die Fundamente des Walzenwecliselbereichs zumindest teilweise als 
Stahlbeton-Fertigteile ausgebildet und eingebaut werden. 
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Zusammenfassung 



^1 




Die Erfindung betrifft ein Verfahren zur Montage und/oder Inbetriebnahme von 
aschineneinheiten in Aniagen wie Maschinenfundamente (1) und/oder Walzge- 
ste (2), beispielsweise in einer vorhandenen Produktionslinie einer Warm- 
walzanlage. Urn insbesondere die Stillstandszeiten wahrend der Montage zu mi- 
nimieren wird vorgeschlagen, daB die Vorfertigung des Maschinenfundamentes 
(1) sowie die Vorfertigung und Vormontage bzw. Montage der erforderliciien bzw. 
zusammenwirkenden Maschineneinheiten vor Ort neben der Produktionslinie (3) 
erfolgt, worauf diese Mascinineneinineiten als komplette Baueinheit einsdilieBlich 
des Fundamentblockes (1) sowie zuordenbarer Antriebsorgane, Kontrollelemente, 
Befestigungselemente oder dergleichen und der zum Betrieb erforderlichen Ver- 
rohrungen und Verkabelungen sowie weiterer Ausriistungsteile in die Produktions- 
linie (3) eingeschoben werden. 



Figur 1 
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Abh.: 2 



Einschub ties Fundamentblocks niit den Fertiggeritelen 




Abb.: 3 



Fuitdamentblock mil Feriiugerusien in cndgultiger Posi 




5 



heniuer Bereich der W al/.uemstc 



